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Señores miembros del jurado, en cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la 
Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicación de buenas 
prácticas de manufactura para mejorar el control de calidad en la producción de 
poliestireno en el área de termoformado en la empresa Matritech S.A.C. , S.J.L – 2018”, 
cuyo objetivo fue Aplicar Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado 
para minimizar la no conformidad de los envases de poliestireno en la empresa Matritech 
S.A.C, SJL-2018, que someto a vuestra consideración y espero que cumpla con los 
requisitos de aprobación para obtener el título profesional de Ingeniera Industrial. La 
investigación consta de seis capítulos. En el primer capítulo se da una introducción al tema 
a tratar, se muestra en su mayor parte las teorías utilizadas, se plantea el problema, los 
objetivos, etc., en el segundo capítulo se trata el tema de método y diseño de la 




















El presente estudio se basa en la aplicación de buenas prácticas de manufactura en la 
empresa MATRITECH S.A.C, la cual se dedica a la manufactura de láminas de 
poliestireno y asimismo al termoformado de envases, los cuales en su mayoría son para el 
almacenamiento de productos comestibles, es por ello que el presente estudio nos 
enfocaremos a lo segundo mencionado, buscando obtener resultados en el nivel de calidad 
de estos envases, que en muchas ocasiones son rechazados por el área de calidad por 
presentar ciertos defectos, los cuales en su mayoría son por contaminación, asimismo 
también se busca reducir los reclamos por parte de los clientes, ya que a veces, no se 
controla lo suficiente la producción y los defectos no son percibidos por el área de calidad 
y llegan a manos de los clientes, generando así devoluciones que pudieron ser evitadas con 
un mejor control  y una concientización del personal con la producción, para ello se 
realizará la implementación de nuevos formatos de control y se brindará capacitaciones al 
personal, sobre la importancia de las buenas prácticas de manufactura y como aplicarlo, se 
observará, registrará y medirá la información recolecta antes y después de la aplicación de 
la mejora, con el fin de comparar resultados y confirmar o descartar las hipótesis 
planteadas a base de pruebas estadísticas, todo lo mencionado en las presentes líneas será 
detallado en las páginas posteriores 
 















This study is based on the application of good manufacturing practices in the company 
MATRITECH SAC, which is dedicated to the manufacture of polystyrene sheets and also 
to the thermoforming of containers, which are mostly for the storage of edible products, 
that is why this study will focus on the second mentioned, seeking to obtain results in the 
quality control of these containers, which in many cases are rejected by the quality area for 
presenting certain defects, which are mostly due to contamination It also seeks to reduce 
complaints from customers, since sometimes production is not controlled enough and 
defects are not perceived by the quality area and reach customers, thus generating returns 
that could be  avoided with better control and awareness of the personnel with the 
production, for this the implementation of new  control programs and training will be 
provided to staff, on the importance of good manufacturing practices and how to apply it, 
observe, record and measure the information collected before and after the application of 
the improvement, in order to compare results and confirm or discard the hypotheses based 
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Desde hace más de cinco décadas la industria de los plásticos ha ido desarrollándose de 
una manera realmente inimaginable, en los primeros años inclusive ha superado a la 
industria del acero. Desde la década de los 50 los polímeros han entrado en nuestra vida 
cotidiana y escuchar hablar de poliestireno, polietileno, PET, etc. Se nos hace cada vez más 
familiar. 
El plástico se apoderado de todas las sociedades en todos los lugares del mundo, se utiliza 
para envasar, en juguetes, en la vestimenta, etc. Este de hecho ha sido un descubrimiento 
de desarrollo demasiado rápido y de alcance que no puede imaginarse. Es por ello que 
ahora no podemos imaginarnos sin hacer uso de este polímero. En la empresa Matritech se 
producen láminas de poliestireno, las cuales en su mayoría son materia prima para la 
producción de envases plásticos para alimentos, los cuales son termoformados en la misma 
planta, el gran problema que se tiene son los rechazos de la producción producida, ya sea 
por el área de control de calidad, o en los peores casos, del mismo cliente de manera 
directa, en su mayoría por temas de contaminación del producto, como se mencionó el uso 
de estos envases, son para almacenar alimentos, por lo cual el producto debe ser controlado 
de manera continua y no permitir que ninguna clase de contaminación lo alcance, sin 
embargo este no es el caso, ya que cada vez hay más reclamos y rechazos por este tema, 
todo lo mencionado es lo que le da razón de ser al presente estudio, que busca reducir la no 
conformidad de los productos, sabemos que una no conformidad es muy amplia, puede ser 
por la presentación del producto, por la consistencia y resistencia, por un tema de medidas, 
etc. abarca un tema amplio, si bien es cierto, algunos de los rechazos también son por ese 
tema, pero según los registros históricos la causa principal ha sido la contaminación del 
producto, los rechazos más comunes han sido, presencia de cabellos, presencia de pelusas, 
presencia de grasa/suciedad, presencia de polvo, etc. Lo cual en caso de ser retenido por el 
área de calidad genera demoras, ya que todo el lote debe ser sopleteado y/o limpiado de 
forma manual, pudiendo no cumplir con la fecha establecida con el cliente, en caso el área 
de calidad no detectara dicha inconformidad, el producto sería filtrado por el cliente y 
devuelto, generando sobrecostos y una mala imagen para la empresa, por ello se propone 
implementar buenas prácticas de manufactura, mejorando el método de trabajo, dar 
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capacitaciones y charlas constantes, implementar nuevos formatos para un mejor control, 
etc. 
En resumen, como se sabe por las páginas anteriores, Matritech es una empresa 
manufacturera de láminas de poliestireno y a su vez de productos termoformados de esta 
materia prima y también de PET, es por ello que basándonos en las buenas prácticas de 
manufactura, se desea mejorar la calidad en sus productos, especialmente disminuir los 
problemas que se dan por contaminación o mala limpieza, de esa manera garantizar la 
inocuidad de los envases que son de uso alimenticio, reduciendo el porcentaje de productos 
rechazados e insatisfacción en el cliente, lo cual genera reclamos que desprestigian a la 
empresa, afectando la fidelización de los clientes, todo lo mencionado será detallado en las 





















1.1. Realidad Problemática 
 
1.1.1. Realidad Problemática nacional 
 
Tanto a nivel internacional, nacional o regional, la calidad del producto que adquirimos 
será de vital importancia, y esto será medido en la conformidad que los productos 
producidos tengan, ¿Cuándo un producto no es conforme?, cuando no cumple con ciertos 
parámetros de calidad que el cliente requiere, lo cual incluye enormemente al momento de 
tener a nuestros clientes fidelizados, la no conformidad de los productos de manera 
frecuente en los productos que se procesan y llegan a nuestros clientes influye en que estos 
dejen de ser nuestros clientes y pasen a ser los clientes de la competencia, uno de los 
pilares necesarios aparte del servicio, y el precio, es la calidad del producto, y la 
satisfacción que provoca en el cliente, lastimosamente a veces  no siempre se le da la 
importancia necesaria, muchas empresas a menudo por bajar sus costos o aumentar su 
volumen de producción, se olvidan de este factor de relevancia mayor, no invirtiendo en 
implementación de herramientas útiles para optimizar la calidad, reduciendo las no 
conformidades de sus productos. 
1.1.2.  Realidad Problemática local 
 
En Matritech S.A.C se tiene constantes problemas con la producción del área de 
termoformado, la cual queda retenida en almacén de calidad hasta su corrección, en su 
mayoría por contaminación o mala limpieza, esto genera pérdidas de tiempo, ya que el 
personal tiene que volver a limpiar o escoger los productos, generando sobrecostos y a 
veces hasta reproceso, en el peor de los casos si no se ejecuta o se realiza correctamente lo 
antes mencionado, el producto llega al cliente en ese estado, siendo así los reclamos y 
devoluciones no tardan en llegar, trayendo consigo la insatisfacción del cliente, lo cual da 
una mala imagen a la empresa, haciendo considerar a nuestros clientes la opción de optar 
por otros proveedores, es por ellos que se elaboró un análisis de causas que afectan la 
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calidad de los envases de poliestireno producidos en el área de termoformado con la ayuda 
de un diagrama Ishikawa y un diagrama de Pareto. Todo lo antes mencionado y sus 
resultados se presentan en las siguientes páginas: 
 
1.2. Trabajos Previos 
 
1.2.1. Trabajos internacionales  
 
TANDAZO (2015) En su proyecto “Diseño de una guía de buenas prácticas de 
manufactura para la industria vinculada a la fabricación de artículos que tendrán contacto 
directo con productos de consumo humano, basado en el reglamento de BPM para 
industria alimentaria” tiene como objetivo principal, diseñar una herramienta que facilite el 
cumplimiento de las obligaciones que dictan los reglamentos y buenas prácticas de 
manufacturas establecidas por el sistema de calidad a las empresas de materiales plásticos 
que tendrán contacto con productos de consumo humano para ello pretende ofrecer a las 
empresas transformadoras de productos plásticos una guía de buenas prácticas de 
fabricación para procesadoras de materiales y objetos plásticos que estarán en contacto con 
alimentos de consumo humano, logrando así, implantar las buenas prácticas de 
manufactura como una herramienta que asegure la calidad, mantener la higienización en 
sus instalaciones, en sus productos y fortalecerse con el mejoramiento continuo; esta 
implementación será sin duda un fuerte apoyo al sistema de calidad que se convertirá en la 
ventaja competitiva de la organización. 
 
Flores (2005) En su proyecto “buenas prácticas de manufactura aplicadas en la industria de 
fabricación de pastas alimenticias” tiene como objetivo implementar un sistema de buenas 
prácticas de manufactura, en una planta de fabricación de pastas alimenticias, que sirva de 
base al establecimiento de un sistema de control de calidad, buscando siempre la mejor 
forma de fabricar un producto limpio y de excelente calidad para garantizar la satisfacción 
del cliente, por consiguiente se realizará la aplicación directa de las buenas prácticas de 
manufactura al proceso productivo de las pastas alimenticias, enumerándose las 
condiciones específicas con que debe contarse en la planta para el exitoso establecimiento 
INDICADOR DE 
PRODUCCIÓN 
FUERA DE ALCANCE 




del programa. En esta parte se toca el punto de la limpieza y saneamiento de las 
instalaciones, el cual incluye desde el control de plagas hasta el cuidado y manejo de los 
desechos. De igual manera se identifica a los responsables de las BPM en la empresa, 
quienes deben velar por el cumplimiento de las normas y la capacitación constante del 
personal, creando una cultura de aseo y orden en la organización. El cual concluyó que uno 
de los primeros pasos que debe darse para lograr producir pastas alimenticias de alta 
calidad, es crear un ambiente de limpieza e higiene dentro de la planta. De esta manera 
nuestros productos serán seguros y aptos para el consumo humano, pero para lograrlo se 
deben poner en práctica las disposiciones de la buena práctica de manufactura y darles el 
seguimiento y control necesario. 
Díaz y Saavedra (2012) En el proyecto “documentación de las buenas prácticas de 
manufactura (BPM) en la empresa Derivados de Fruta LTDA. Según decreto 3075 de 
1997” tiene como objetivo desarrollar la documentación del Sistema de Buenas Prácticas 
de Manufactura en la Empresa Derivados de Fruta LTDA. Para ello realizaran un 
diagnóstico de las condiciones de higiene-sanitario de la planta de procesos por medio del 
formato INVIMA que permita verificar el grado de cumplimiento actual y el impacto al 
final del proyecto, también diseñaran y documentaran los procedimientos operativos 
estandarizados de saneamiento (POES) que influye en la calidad y la inocuidad de los 
distintos tipos de productos elaborados en la empresa. El cual concluyo en la elaboración 
del manual de buenas prácticas de manufactura (BPM), incluyendo el plan de saneamiento 
básico para la empresa de alimentos Derivados de Fruta LTDA. 
Tirado (2004) en el proyecto “Elaboración de un manual de buenas prácticas de 
manufactura (BPM) en la planta de alimentos balanceados PROTEINA S.A”. Tiene como 
objetivo efectuar un diagnóstico sobre las prácticas de manufactura actuales de la planta de 
alimentos balanceados PROTEINA S.A. además de capacitar al personal administrativo y 
operativo sobre buenas prácticas de manufactura el cual llego a la conclusión que el 
diagnóstico realizado determinó que 54.5% de los requisitos que plantea la lista de 
verificación se cumplen y mostró deficiencias en las áreas de higiene, proceso y personal. 
Además se elaboraron 23 formatos de control que son necesarios para la implementación 
del manual de las BPM y que en  la planta existe un programa semanal de actividades pero 
no se brinda un seguimiento, por las actividades de producción y la existencia de 
empleados que no acatan las disposiciones impuestas en la planta. 
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Pazmiño (2014) en el proyecto “aplicación de buenas prácticas de manufactura en un 
restaurante de comida rápida” tiene como objetivo aplicar las buenas prácticas de 
manufactura y manipulación alimentaria para garantizar la calidad de los alimentos en los 
restaurantes de comida rápida, el cual tuvo como conclusión que el modelo BPM que se 
aplicó en el establecimiento de comida rápida perteneciente a una importante multinacional 
se encontró un cumplimiento de normas Buenas Prácticas de Manufactura del 80% 
tomando como referencia la encuesta que se realizó al personal del establecimiento y a la 
lista de chequeo en todas las áreas, da como resultado un buen nivel de cumplimiento de la 
norma aplicada en el establecimiento. 
 
1.2.2. Trabajos nacionales 
 
Ariza (2013) En su proyecto “Diseño de un manual de buenas prácticas de manufactura de 
radiofármacos para tomografía por emisión  de positrones y su implementación en un 
centro radiofarmacéutico PET” tiene como objetivo diseñar un manual de buenas prácticas 
de manufactura de radiografías para tomografías por emisión de positrones, cuyo problema 
radica en la Necesidad de implementar un Sistema de Gestión de la Calidad basado en los 
principios de las Buenas Prácticas de Manufactura y Normas de Protección radiológica de 
acuerdo con los requerimientos específicos para la fabricación de radiofármacos PET que 
permita la mejora continua de cada parte de la organización a fin de obtener un producto de 
calidad, eficacia y seguridad garantizada. El cual tendrá como alcance aplicar a los 
procedimientos de fabricación utilizados por los fabricantes industriales, centros/institutos 
de medicina. Finalmente el proyecto concluyo que al no existir una normativa nacional que 
considere la fabricación de radiofármacos, la presente propuesta pretende ser un 
documento orientativo en la fabricación de los radiofármacos PET que permita la 
adaptación de las BPM de productos farmacéuticos, considerando las normas de protección 
radiológica y los aspectos propios de la fabricación de este tipo de medicamentos, que son 
únicos. 
 
Bacalla (2014) en su proyecto “sistema de buenas prácticas de manufactura (BPM) en la 
cadena de restaurantes de la empresa TAUCHII y PROTEINAS S.A.C, Lima. 2014” tiene 
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como objetivo elaborar un manual de buenas prácticas de manufactura y realizar un 
diagnóstico cuantitativo y sanitario para la empresa ya mencionada, además de diseñar y 
documentar los lineamientos de la BPM. Ya que esta no garantizaba la inocuidad de los 
alimentos en todas las etapas del proceso puesto que no contaba con un sistema que le 
permita identificar, prevenir y controlar los problemas de inocuidad alimentaria. Al 
finalizar el proyecto los resultados obtenidos según la ficha para la evaluación sanitaria de 
restaurantes y servicios afines aumentaron de un 54.7% inicial hasta un 92.57%, lo cual 
indica que las BPM son base fundamental para poder implementar otros sistemas de 
gestión de inocuidad de los alimentos. 
 
Alzamora (2015) en su proyecto “propuesta de implementación de un programa de buenas 
prácticas de manufactura para el proceso de elaboración de mango deshidratado en la 
asociación de productores agrarios de pedregal valle de san Lorenzo-tambogrande, Piura, 
Perú”. Tiene como objetivo evaluar las condiciones ambientales en la que se encuentra 
ubicada la planta de proceso, determinar las condiciones de la estructura física de la planta, 
determinar las condiciones en la que labora el personal en la planta y proponer un conjunto 
de registros para el control de las operaciones del proceso productivo. Así garantizar las 
condiciones que aseguren la elaboración de productos inocuos.se concluyo que las 
condiciones de la estructura física de la planta cumplen en un 58% los requisitos exigidos 
por las BPM, la distribución de ambientes cumple en un 69% y de la evaluación realizada 
en los aspectos operativos cumplen en un 52% con requisitos exigidos por las BPM, por 
ende se propuso un conjunto de registros para el control de las operaciones del proceso 
productivo según la evaluación realizada a las instalaciones de la empresa. 
 
Villaverde (2012) en su proyecto “propuesta de implementación de los 14 principios del 
Dr. Deming en una empresa de envases y envolturas plásticas” tiene como objetivo 
proponer la implementación de los principios del Dr. Deming para mejorar la calidad en la 
organización y desarrollar un plan piloto en alguno de los procesos de producción más 
crítica, por lo tanto desarrollara una Metodología para la implementación de un sistema de 
gestión de calidad en uno de los sub procesos de la empresa. Con el cual concluyó que la 
empresa a pesar de haber implementado la metodología de las 5s como parte de un 
programa de buenas prácticas de manufactura (BPM, no fue suficiente para lograr los 
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resultados esperados por lo tanto era indispensable implantar una cultura empresarial 
basada en la calidad, y para ello es necesario que aprendan la nueva filosofía basada en los 




1.3. Teorías relacionadas 
 
 
“Las BPM son los principios básicos y las prácticas generales de higiene en la 
manipulación, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución de 
productos de consumo humano, con el objetivo de garantizar que los productos se 
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la 
producción”. (ALBARRACÍN F.2005) 
“Se entiende por buenas prácticas de manufactura un conjunto de criterios, guías y normas 
que conducen a una práctica o maneras de actuar, que permiten la elaboración de productos 
con inocuidad comprobada y de calidad y desempeño que cumplan con las expectativas de 
los clientes. La aplicación de BPM necesita del desarrollo de los manuales estándares de 
saneamiento, los cuales consisten en una descripción detallada de los procedimientos y 
técnicas de higiene y sanitización de toda la planta. Estos manuales involucran los 
siguientes aspectos: procedimientos de limpieza y sanitización, higiene del personal, 
control de plagas, suministro de agua, disposición de desechos. Se ratifica que la 
implementación de las BPM es indispensable para asegurar la calidad de los productos. 
Para poder montar sistemas de calidad se necesita como primer paso la implementación de 
las BPM, las cuales representan el conjunto mínimo de requisitos a cumplir para 
desarrollar una operación segura y eficiente”. (FIGUEROA C.2004) 
El termino inocuidad se refiere a la incapacidad para hacer daño, y cuando hablamos de 
esta, nos referimos entonces que estos deben cumplir ciertas normas para no causar daño 
alguno en sus consumidores; es decir, la exigencia de que los productos adquiridos, no 
contengan elementos patógenos como virus, bacterias, hongos y otros componentes que 
puedan afectar nuestra salud”. (s, Lopez, 2008) 
“Etimológicamente, el termino calidad procese del latín qualitas-atis, definido por el 
diccionario de la real academia española como; la propiedad o conjunto de propiedades 
inherentes a una cosa, que permiten apreciarla como igual, mejor o peor que las restantes 
de su especie. […] .Se trata de una noción estrechamente unida al producto (bien material 
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o servicio), pero independientemente de los procesos que se han llevado a cabo”. (Miranda, 
Chamorro y Rubio, 2012, p.17) 
“La calidad supone el cumplimiento por parte del producto de las especificaciones para las 
que ha sido diseñado y que se ajustaran a las expresadas por el cliente. La competitividad, 
su vez, exigirá que todo ello se logre con rapidez y al mínimo coste. En esta línea una de 
las definiciones más aceptada de calidad corresponde con la que ha adoptado la sociedad 
americana: “prestaciones y características de un producto o servicio que tienen que ver con 
sus capacidades para satisfacer necesidades manifiestas o implícitas. (Heizer y Render, 
2001 a, p.183). 
 
“La calidad la define el cliente, ya que es el juicio que este tiene sobre un producto o 
servicio que por lo general es la aprobación o rechazo. […]. La calidad es ante todo la 
satisfacción del cliente, la cual está ligada a las expectativas que este tiene sobre el 
producto o servicio. Tales expectativas son generadas de acuerdo con las necesidades, 
antecedentes, el precio, la publicidad, la tecnología, la imagen de la empresa, etc.”. 
(Gutiérrez, 2010, p.20) 
 
“La mejora continua es consecuencia de una forma ordenada de administrar y mejorar los 
procesos, identificando causas y restricciones, estableciendo nuevas ideas y proyectos de 
mejora, llevando a cabo planes, estudiando y aprendiendo de los resultados obtenidos y 
estandarizando los efectos positivos para proyectar y controlar el nuevo nivel de 
desempeño”. (Gutiérrez, 2010, p.66) 
 
“El significado de este principio es sumamente claro: las organizaciones se deben a sus 
clientes, por lo que son el primer elemento en el que se debe basar su gestión. No hacerlo 
así y perder la brújula de sus necesidades conduce casi seguramente a que estos se alejen 
de la empresa y, con ello, su prestigio y viabilidad se ponga en serios cuestionamientos. 
Por lo tanto, dado que el cliente define y juzga la calidad, la organización debe contemplar 
el control, la mejora y/o el rediseño de los procesos que contribuyen de manera directa o 
indirecta a su satisfacción. Esto implica una orientación al mercado, conocer las 
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necesidades y expectativas de los clientes, establecer comunicación con ellos y evaluar sus 
niveles de satisfacción”. (Gutiérrez, 2010, p.62) 
 
Según la norma ISO 9000:2005 una No Conformidad es un incumplimiento de un requisito 
del sistema, sea este especificado o no. Se conoce como requisito una necesidad o 
expectativa establecida, generalmente explícita u obligatoria. 
 
“Control de calidad es el proceso regulatorio a través del cual se mide el desempeño actual 
de calidad, se compara con un objetivo y se actúa en base a las diferencias.” (Escalante, 
2011, p.20) 
 
La higiene es un conjunto de operaciones que deben ser vistas como parte integral de los 
procesos de elaboración y preparación de los alimentos, para asegurar su inocuidad. Estas 














1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1. Problema general 
 
 ¿Cómo la aplicación de Buenas prácticas de manufactura mejorará el nivel de 
calidad de envases de poliestireno en el área de termoformado en la empresa 
Matritech S.A.C, SJL-2018? 
 
1.4.2. Problemas específicos  
 
 ¿Cómo la aplicación de buenas prácticas de manufactura reducirá los reclamos  
de envases de poliestireno en el área de termoformado en la empresa Matritech 
S.A.C, S.J.L -2018? 
 ¿Cómo la aplicación de Buenas prácticas de manufactura de envases de 
poliestireno en el área de termoformado aumentará la producción conforme de 
los envases de poliestireno en la empresa Matritech S.A.C,SJL-2018? 
 
1.5. Justificación del estudio 
 
 Actualmente toda organización debe aplicar buenas prácticas de manufactura, 
sobre todo cuando está en el rubro de alimentos o de productos que tengan 
contacto directo con ellos, con el fin de garantizar la inocuidad de los mismos. 
 
1.6. Conveniencia  
 
 Se tiene como objetivo optimizar la calidad de los envases producidos en el 
área de termoformado, de esta manera se mejoran muchos problemas 
involucrados, como las demoras en limpieza y selección, así mismo se 




1.7. Relevancia Social 
 
 El presente trabajo beneficia a todo aquel empresario que busque una mejora en 
la calidad de la producción de su empresa basándose en buenas prácticas de 
manufactura, a su vez beneficia a toda aquella persona que quiera agregar ideas 
o ejecutar acciones de bpm´s en su centro de labores.  
 
1.8. Implicancias prácticas  
 
 Permite lograr que el personal de la empresa se sienta incluido en el objetivo de 
mejorar la calidad de los productos y forme parte de la visión y misión de la 
empresa que dependen tanto de él como de sus compañeros de trabajo, hacer de 
las buenas prácticas de manufactura una cultura organizacional que permita un 




1.9.1. OBJETIVO GENERAL 
 
 Aplicar Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado para mejorar 
el nivel de calidad en la producción de envases de poliestireno en la empresa 
Matritech S.A.C, SJL-2018. 
 
1.9.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
 Determinar si las Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado 




 Determinar si las Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado 
aumentan la producción conforme de envases de poliestireno en la empresa 




1.10.1. Hipótesis Principal 
 
 La aplicación de Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado 
mejorará el nivel de calidad en la producción de envases de poliestireno en la 
empresa Matritech S.A.C, SJL-2018. 
 
1.10.2. Hipótesis Secundarias 
 
  La aplicación de Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado 
reducirá los reclamos de envases de poliestireno en la empresa Matritech S.A.C, 
SJL-2018. 
 La aplicación de Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado 
aumentará la producción conforme de envases de poliestireno en la empresa 








































2.1. Diseño de investigación  
 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2010) indicaron que un diseño de 
investigación es: “Plan o estrategia que se desarrolla para obtener la información 
que se requiere en una investigación.”  
El presente trabajo utiliza el diseño de investigación Experimental del tipo Cuasi 
Experimental, ya que se manipulará la variable independiente esperando obtener 
resultados en la variable dependiente. 
 Se trabajará con dos grupos de estudio,  
 GE: Grupo experimental (RECIBE EL TRATAMIENTO) 
 GC: Grupo de control (NO RECIBE TRATAMIENTO) 
El grupo experimental recibirá un estímulo (Aplicación de BPM), para determinar 
su efecto en la variable dependiente (Nivel de calidad), aplicándose un pre prueba y 
pos prueba luego de aplicar el estímulo, el grupo de control no recibirá dicho 
estimulo con el fin de tener un panorama más claro al hacer una comparación que 
permita determinar resultados claros. 
2.2. Variable  
En este punto es necesario definir qué es una variable. Una variable es una propiedad que 
puede fluctuar y cuya variación es susceptible de medirse u observarse. (Hernández, 2010, 
p.93) 
2.2.1. Variable Dependiente (VD): Nivel de calidad 
Dimensiones: 
 Servicio al cliente 








2.2.2. Variable independiente (VI): Buenas prácticas de manufactura 
Dimensiones: 
 Limpieza de la materia prima 
 Limpieza de área de trabajo 
 Higiene del personal 
2.3. Población y muestra 
2.3.1. Población 
De acuerdo con BARRERA (2008), quien define la población como un: “conjunto de seres 
que poseen la característica o evento a estudiar y que se enmarcan dentro de los criterios de 
inclusión” (p.141) 
Nuestra población está compuesta por el registro de producción terminada vs el registro de 
producción liberada de 12 meses de los operarios de la segunda línea de termoformado. 
 
2.3.2. Muestra 
Según define Tamayo (1997) muestra “es el grupo de individuos que se toma de la 
población, para estudiar un fenómeno estadístico”. (p.38). 
Nuestra muestra es de tipo no probabilístico ya que fue seleccionada por decisión propia 










2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1. Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 
         2.4.1.1. Técnicas 
 
Observación 
Se realizará esta técnica antes de la aplicación de buenas prácticas de manufactura para 
identificar los posibles problemas que se da en el proceso, generando las inconformidades 
mencionadas en páginas anteriores, identificando comportamientos y conductas de los 
operarios y las máquinas involucradas, Según Hernández (2006), esta técnica de 
recolección de datos consiste en el registro sistemático, válido y confiable de 
comportamientos o conductas que se manifiestan. Pueden utilizarse como instrumento de 
medición en diversas circunstancias. Es una forma de observación del contenido de 
comunicaciones verbales y no verbales. Se enfoca en información que pueda ser evaluada 
por medio de sentidos. 
 
         2.4.1.2. Instrumentos 
Para medir el nivel de calidad en la línea de termoformado, con respecto a los productos 
observados, se elaboró un formato para la recolección de datos, utilizando el registro de 
control de liberación, el tipo de observaciones en las que se incurre y el motivo de las 
mismas, este formato es entregado al área de calidad con la previa capacitación para su 
correcto llenado. 
A. Registro de control de liberación 
Para la aplicación del indicador de producción aprobada, se requiere un detalle del control 
de calidad en el área de termoformado, identificando el tipo de problemas en proceso y el 







B. Registro de control higiénico sanitario 
Este formato será llenado de manera diaria, evaluando las condiciones higiénico-sanitarias 
en las que los trabajadores se encuentran asistiendo a su lugar de trabajo, este registro será 
llenado por el jefe de turno del área de termoformado y será verificado por el inspector de 
calidad de turno. 
C. Registro de control del área de trabajo 
Este formato también será llenado por el jefe de turno del área de termoformado y 
verificado por un inspector de calidad, el formato detalla las condiciones en que el turno 
saliente está dejando el área de trabajo. 
 
D. Registro de control de materia prima 
Este formato será llenado por el inspector de calidad, quien verificará el estado de las 
bobinas de  poliestireno, sobre todo su correcto embalado y que no presente ningún tipo 
de contaminación perceptible antes de ser procesado. 
 
E. Cámara fotográfica  
Con la finalidad de capturar escenas del antes y después de la aplicación de buenas 
prácticas de manufactura. Obteniendo así evidencia a través de fotografías las cuales se 
encuentran en los anexos. 
 
2.4.2.  Validez y Confiabilidad del instrumento 
La validez del instrumento se medirá con el juicio de expertos, en el cual se tendrá en 
cuenta a tres profesores de la escuela de ingeniería industrial. 
(Ver anexo 15,16 y 17)
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2.5. Métodos de análisis de datos 
 
Según el diseño de la investigación, se realizará un análisis de las hipótesis detallándolo 
con información documentada el pre-tes y el post-test, para esto se hará uso del programa 
Excel donde se realizará un análisis descriptivo del comportamiento de las variables, 
procesando la información recopilada a través de gráficos y cuadros donde se pueda 
mostrar el antes y después de la mejora a implementar. 
 2.6. Aspectos éticos 
 
Los aspectos éticos principales que se ha considerado, son los siguientes: 
 El uso de la información de la empresa tiene uso exclusivo para fines académicos. 
 No generar problemas en el ambiente laboral ni con los trabajadores, sus 
actividades, y el área de trabajo.  
 La no distorsión de la realidad con respecto a la información de la empresa. 






































3.1 PROPUESTA DE LA INVESTIGACIÓN 
 
SITUACIÓN ACTUAL 
GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
MATRITECH SAC se dedica a la producción de láminas de poliestireno, las cuales en su 
mayoría son termoformadas en la planta, obteniendo de esta forma envases plásticos, estos 
envases en su mayoría tienen contacto directo con alimentos, como chocolates, cupcakes, 
comida rápida, etc. Tiene como finalidad ofrecer productos de la mayor calidad, sus 
principales clientes son Gloria, Pamolsa, La ibérica, Laive, entre otros. Inicio sus 
actividades el 12 del mes de setiembre del año 2002, su gerente general es el Sr Álvaro 
Ramírez Gutierrez.  
UBICACIÓN DE LA EMPRESA 
La empresa está ubicada en Jr. Cajamarquilla Nro. 1497 urbanización zarate en el distrito 
de San Juan de Lurigancho. 
 
CARTERA DE PRODUCTOS 
Matritech posee una amplia variedad de productos los cuales se clasifican según colores en 











OPERACIONES DEL ALMACÉN DE TERMOFORMADO DE MATRITECH SAC 
RECEPCIÓN DE BOBINAS DE POLIESTIRENO (MATERIA PRIMA) 
El proceso inicia con la llegada de la mercadería del almacén de extrusión hacía el almacén 
del área de termoformado, está operación correctamente documentada a través del llenado 
de la guía, la bobinas a utilizar son correctamente ubicadas en las paletas, se verifica que la 
bobina esté en buenas condiciones y las medidas y colores en la etiqueta que tienen pegada 
en los tucos. Sin embargo, en esta etapa se detectaron fallas en el almacenamiento, ya que 
una vez verificado lo mencionado en las líneas anteriores, en ocasiones los operarios en la 
manipulación de las bobinas rompían el strech film con que las bobinas eran embaladas en 
el área de extrusión, permitiendo que el polvo hiciera contacto con el material que 
posteriormente iba a ser termoformado. En esta operación detallaremos las condiciones de 
la materia prima antes y después de la aplicación de buenas prácticas de manufactura: 
CUADROS Y GRÁFICOS: VARIABLE INDEPENDIENTE 















CANTIDAD DE BOBINAS 
CON STRECH FILL CON 
ROTURAS










JULIO 55 15 8 72.73% 85.45%
AGOSTO 72 19 10 73.61% 86.11%
SETIEMBRE 65 22 11 66.15% 83.08%
OCTUBRE 64 18 11 71.88% 82.81%
NOVIEMBRE 69 17 10 75.36% 85.51%
DICIEMBRE 68 15 11 77.94% 83.82%
PROMEDIOS 72.95% 84.46%
LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA
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Como podemos observar en el gráfico Nº 1, los resultados de la aplicación de buenas 
prácticas de manufactura se hacen notar a partir del segundo mes de implementadas, 
obteniendo resultados hasta de 4.2% en promedio más con respecto a la materia prima apta 
para ser procesada. 






CANTIDAD DE BOBINAS 
CON STRECH FILL CON 
ROTURAS










ENERO 57 11 10 80.70% 82.46%
FEBRERO 69 15 6 78.26% 91.30%
MARZO 63 15 6 76.19% 90.48%
ABRIL 60 15 7 75.00% 88.33%
MAYO 65 13 7 80.00% 89.23%
JUNIO 64 12 7 81.25% 89.06%
PROMEDIOS 78.57% 88.48%
LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA
85.45% 86.11% 83.08% 82.81% 85.51% 83.82% 82.46% 

















MATERIA PRIMA SIN 
CONTAMINACION ANTES -DESPUÉS 
MATERIA PRIMA SIN CONTAMINACION ANTES
MATERIA PRIMA SIN CONTAMINACION DESPUES
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TERMOFORMADO, TROQUELADO Y ENCAJADO DEL PRODUCTO 
Las operaciones a describir a continuación constan en colocar la bobina a utilizar en el 
embobinador para posterior a ello colocar el molde del producto a termoformar, asimismo 
regular las cuchillas para el troquelado, se debe utilizar el soplete de aire a presión para 
eliminar residuos de polvo en los moldes y troqueles, asimismo hacer una limpieza previa 
con un trapo que no tenga pelusas, se regulan los parámetros de la máquina (temperaturas, 
presiones, el tiempo de ciclo, etc) cuando los productos salen, son sopleteados para 
eliminar polvillo y limpiados con trapos blancos, posterior a ello son apilados y agrupados 
en bloques para su encajado, el primer empaque es una bolsa de polietileno y luego puestos 
en cajas de diversos tamaños según el producto a producir. 
En todas estas operaciones se detecta varios problemas que podrían ocasionar que el 
producto se contamine, una de ellas es la mala desinfección de las mesas de metal donde se 
coloca el producto, otro factor que se observa es la presentación del personal, muchas 
veces trabajan sin rasurarse la barba, agarran el óxido y/o grasa de la maquinaría y no se 
lavan las manos, tienen el cabello muy largo y no se ponen bien la cofia, se quitan la 
mascarilla, vienen con el uniforme de trabajo sucio, las uñas largas, el desorden de su área 
hace que pongan herramientas de metal cerca de las bolsas y cajas, y un largo etcétera. En 
esta fase detallaremos los datos obtenidos de las condiciones del área de trabajo y las 
condiciones higiénicas sanitarias en que se encuentra el personal al operar las máquinas y 
en la manipulación del producto: 
CUADRO N° 3: RECOLECCIÓN DE DATOS ESTADO DEL ÁREA DE TRABAJO ANTES. 
 
 






POR FALTA DE 




EN EL ÁREA 
DE TRABAJO
JULIO 26 14 46.15%
AGOSTO 26 15 42.31%
SETIEMBRE 26 20 23.08%
OCTUBRE 26 18 30.77%
NOVIEMBRE 26 16 38.46%
DICIEMBRE 26 17 34.62%
PROMEDIOS 33.85%












Como podemos observar en el gráfico Nº 2, los resultados de la aplicación de buenas 
prácticas de manufactura se hacen notar a partir del primer mes de implementadas, 
acrecentándose significativamente a partir del tercer mes obteniendo resultados hasta de 
29.23% en promedio más con respecto a la limpieza en el área de trabajo antes.  






POR FALTA DE 




EN EL ÁREA 
DE TRABAJO
ENERO 26 10 61.54%
FEBRERO 26 12 53.85%
MARZO 26 8 69.23%
ABRIL 26 9 65.38%
MAYO 26 10 61.54%
JUNIO 26 9 65.38%
PROMEDIOS 63.08%
























NIVEL DE LIMPIEZA ÁREA DE TRABAJO (ANTES-
DESPUÉS) 
PORCENTAJE DE HIGIENE EN EL ÁREA DE TRABAJO ANTES




CUADRO N° 5: RECOLECCIÓN DE DATOS CONDICIONES HIGIÉNICO 
SANITARIAS DEL PERSONAL ANTES 
 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
CUADRO N°6 : RECOLECCIÓN DE DATOS CONDICIONES HIGIÉNICO 
SANITARIAS DEL PERSONAL DESPUÉS 
 
 








































FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
Como podemos observar en el gráfico Nº 3, los resultados de la aplicación de buenas 
prácticas de manufactura se hacen notar a partir del primer mes de implementadas, 
obteniendo resultados hasta de 16.93% en promedio más con respecto a la Higiene del 
personal antes de la mejora. 
 
CUADROS Y GRÁFICOS: VARIABLE DEPENDIENTE 
CUADRO N° 7: RECOLECCIÓN DE DATOS RECLAMOS ANTES 
 























NIVEL DE HIGIENE DEL PERSONAL 
PORCENTAJE DE HIGIENE PERSONAL ANTES










1ERA QUINCENA (JULIO) 15 3 20.00%
2DA QUINCENA (JULIO) 12 2 16.67%
1ERA QUINCENA (AGOSTO) 13 3 23.08%
2DA QUINCENA (AGOSTO) 11 1 9.09%
1ERA QUINCENA (SETIEMBRE) 13 2 15.38%
2DA QUINCENA (SETIEMBRE) 12 1 8.33%
1ERA QUINCENA (OCTUBRE) 11 1 9.09%
2DA QUINCENA (OCTUBRE) 14 2 14.29%
1ERA QUINCENA (NOVIEMBRE) 15 1 6.67%
2DA QUINCENA (NOVIEMBRE) 14 1 7.14%
1ERA QUINCENA (DICIEMBRE) 15 3 20.00%





CUADRO N° 8: RECOLECCIÓN DE DATOS RECLAMOS DESPUÉS 
 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
GRÁFICO 4 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
Como podemos observar en el gráfico Nº 4, los resultados de la aplicación de buenas 
prácticas de manufactura se hacen notar a partir del primer periodo de implementadas, 
obteniendo resultados hasta de 6.59% de menos en los reclamos con respecto al porcentaje 
de reclamos de los meses antes de aplicar buenas prácticas de manufactura, inclusive 










1ERA QUINCENA (ENERO) 12 1 8.33%
2DA QUINCENA (ENERO) 10 1 10.00%
1ERA QUINCENA (FEBRERO) 9 0 0.00%
2DA QUINCENA (FEBRERO) 10 1 10.00%
1ERA QUINCENA (MARZO) 14 2 14.29%
2DA QUINCENA (MARZO) 12 1 8.33%
1ERA QUINCENA (ABRIL) 10 0 0.00%
2DA QUINCENA (ABRIL) 11 1 9.09%
1ERA QUINCENA (MAYO) 13 1 7.69%
2DA QUINCENA (MAYO) 12 1 8.33%
1ERA QUINCENA (JUNIO) 13 0 0.00%












































RECLAMOS ANTES Y DESPUÉS 
RECLAMOS ANTES RECLAMOS DESPUÉS
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FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
















1ERA QUINCENA (JULIO) 1593 192 87.95%
2DA QUINCENA (JULIO) 1425 152 89.33%
1ERA QUINCENA (AGOSTO) 1292 115 91.10%
2DA QUINCENA (AGOSTO) 1462 125 91.45%
1ERA QUINCENA (SETIEMBRE) 1258 205 83.70%
2DA QUINCENA (SETIEMBRE) 1428 189 86.76%
1ERA QUINCENA (OCTUBRE) 1700 199 88.29%
2DA QUINCENA (OCTUBRE) 1550 154 90.06%
1ERA QUINCENA (NOVIEMBRE) 1210 145 88.02%
2DA QUINCENA (NOVIEMBRE) 1302 134 89.71%
1ERA QUINCENA (DICIEMBRE) 1005 129 87.16%











1ERA QUINCENA (ENERO) 1496 110 92.65%
2DA QUINCENA (ENERO) 1394 99 92.90%
1ERA QUINCENA (FEBRERO) 1326 96 92.76%
2DA QUINCENA (FEBRERO) 1564 82 94.76%
1ERA QUINCENA (MARZO) 1550 92 94.06%
2DA QUINCENA (MARZO) 1278 81 93.66%
1ERA QUINCENA (ABRIL) 1243 87 93.00%
2DA QUINCENA (ABRIL) 1349 93 93.11%
1ERA QUINCENA (MAYO) 1750 91 94.80%
2DA QUINCENA (MAYO) 1755 89 94.93%
1ERA QUINCENA (JUNIO) 1552 81 94.78%







FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
Como podemos observar en el gráfico Nº 5, los resultados de la aplicación de buenas 
prácticas de manufactura se hacen notar a partir del primer periodo de implementadas, 
obteniendo resultados hasta de 4.99% de más en promedio, aumentando la producción 
conforme con respecto al porcentaje de lo meses sin aplicación de BPM.   
 
3.2. ANÁLISIS INFERENCIAL 
A continuación, se procesará los datos obtenidos con respecto a la variable 






















94.76% 94.06% 93.66% 93.00% 93.11% 
































PRODUCCIÓN CONFORME ANTES-DESPUÉS 
PRODUCCION CONFORME ANTES PRODUCCION CONFORME DESPUES
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CUADRO N° 11: TABLA RESUMEN RESULTADOS (VARIABLE 
DEPENDIENTE) 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
 
3.2.1. Prueba de normalidad  
Validación de la normalidad de los datos 
Con el fin de contrastar la hipótesis general, es necesario determinar si los datos que 
corresponden a la variable dependiente antes y después son de comportamiento 
paramétrico o no paramétrico, para este fin y ya que los datos obtenidos son de 12 
periodos, se procederá a la prueba de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro 
Wilk, ya que como se menciona la muestra es inferior a 30. 
Regla de decisión: 
Ho: SIG < 0.05 DATOS NO PARAMETRICOS 
Ha: SIG> 0.05 DATOS PARAMETRICOS 
PERIODO CONTROL DE CALIDAD RECLAMOS
PRODUCCION 
CONFORME
PERIODO NIVEL DE CALIDAD RECLAMOS
PRODUCCION 
CONFORME
1ERA QUINCENA (JULIO) 83.97% 20.00% 87.95% 1ERA QUINCENA (ENERO) 92.16% 8.33% 92.65%
2DA QUINCENA (JULIO) 86.33% 16.67% 89.33% 2DA QUINCENA (ENERO) 91.45% 10.00% 92.90%
1ERA QUINCENA (AGOSTO) 84.01% 23.08% 91.10% 1ERA QUINCENA (FEBRERO) 96.38% 0.00% 92.76%
2DA QUINCENA (AGOSTO) 91.18% 9.09% 91.45% 2DA QUINCENA (FEBRERO) 92.38% 10.00% 94.76%
1ERA QUINCENA (SETIEMBRE) 84.16% 15.38% 83.70% 1ERA QUINCENA (MARZO) 89.89% 14.29% 94.06%
2DA QUINCENA (SETIEMBRE) 89.22% 8.33% 86.76% 2DA QUINCENA (MARZO) 92.66% 8.33% 93.66%
1ERA QUINCENA (OCTUBRE) 89.60% 9.09% 88.29% 1ERA QUINCENA (ABRIL) 96.50% 0.00% 93.00%
2DA QUINCENA (OCTUBRE) 87.89% 14.29% 90.06% 2DA QUINCENA (ABRIL) 92.01% 9.09% 93.11%
1ERA QUINCENA (NOVIEMBRE) 90.67% 6.67% 88.02% 1ERA QUINCENA (MAYO) 93.55% 7.69% 94.80%
2DA QUINCENA (NOVIEMBRE) 91.28% 7.14% 89.71% 2DA QUINCENA (MAYO) 93.30% 8.33% 94.93%
1ERA QUINCENA (DICIEMBRE) 83.58% 20.00% 87.16% 1ERA QUINCENA (JUNIO) 97.39% 0.00% 94.78%
2DA QUINCENA (DICIEMBRE) 89.76% 12.50% 92.02% 2DA QUINCENA (JUNIO) 93.45% 7.14% 94.04%
PROMEDIOS 87.64% 13.52% 88.80% PROMEDIOS 93.43% 6.93% 93.79%








Tabla N.º 2 Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
ANTES NIVEL DE CALIDAD ,218 12 ,119 ,816 12 ,014 
DESPUES_NIVEL DE 
CALIDAD 
,225 12 ,095 ,909 12 ,205 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia (SPSS) 
 
INTERPRETACIÓN: De la Tabla Nº 02 como se menciona en líneas más arriba, 
utilizaremos el estadígrafo de Shapiro wilk por ser una muestra pequeña, menor a 30, con 
el cual se puede determinar el nivel de significancia de antes es menor a 0.05 por lo cual es 
un valor no normal o no paramétrico, y el nivel de significancia del después es mayor que 
0.05, por lo que es un valor considerado normal o paramétrico, en este caso al obtener un 
valor paramétrico y uno no paramétrico la validación de la hipótesis general se realizará 
con la prueba WILCOXON 
 
 
Tabla N.º 1 Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
ANTES_NIVEL DE 
CALIDAD 
12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 
DESPUES_NIVEL DE 
CALIDAD 
12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 
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3.2.2 Validación de las hipótesis  
3.2.2.1 Validación de la Hipótesis general  
 
Ho. La aplicación de buenas prácticas de manufactura no mejorará el nivel de calidad en la 
producción de envases de poliestireno en la empresa Matritech S.A.C -2018 
Ha. La aplicación de buenas prácticas de manufactura mejorará el nivel de calidad en la 






Tabla N.º 3 Estadísticos descriptivos 
 N Media Desv. Desviación Mínimo Máximo 
ANTES_NIVEL DE 
CALIDAD 
12 87,6667 3,05505 84,00 91,00 
DESPUES_NIVEL DE 
CALIDAD 
12 93,3333 2,26969 90,00 97,00 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
Tabla N.º 4 Estadísticos de prueba 
 
DESPUES_CONTROL 




Sig. asintótica(bilateral) ,002 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS  
INTERPRETACIÓN: De la tabla N°03, queda demostrado que la media de nivel de 
calidad antes (87.67) es menor que la media del control de calidad después (93.33), 
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asimismo en tabla N°4 se observa que el nivel de significancia es menor a 0.05 por 
consiguiente, se rechaza a la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna. 
 
 
Validación de la normalidad de los datos 
Con el fin de contrastar la hipótesis secundaria 1, es necesario determinar si los datos 
que corresponden a la variable dependiente antes y después son de comportamiento 
paramétrico o no paramétrico, para este fin y ya que los datos obtenidos son de 12 
periodos, se procederá a la prueba de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro 
Wilk, ya que como se menciona la muestra es inferior a 30. 
Regla de decisión: 
Ho: SIG < 0.05 DATOS NO PARAMETRICOS 
Ha: SIG> 0.05 DATOS PARAMETRICO 
 
Tabla N.º 5 Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
RECLAMOS_ANTES 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 
RECLAMOS_DESPUES 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 
 
Fuente: Elaboración propia (SPSS) 
 
 
Tabla N.º 6 Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
RECLAMOS_ANTES ,206 12 ,171 ,913 12 ,237 
RECLAMOS_DESPUES ,269 12 ,016 ,841 12 ,028 
a. Corrección de significación de Lilliefors 




INTERPRETACIÓN: De la Tabla Nº 06 como se menciona en líneas más arriba, 
utilizaremos el estadígrafo de Shapiro wilk por ser una muestra pequeña, menor a 30, con 
el cual se puede determinar el nivel de significancia de antes es mayor a 0.05 por lo cual es 
un valor normal o paramétrico, sin embargo el nivel de significancia del después es menor 
que 0.05, por lo que es un valor considerado no paramétrico, en este caso al obtener un 
valor paramétrico y uno no paramétrico la validación de la hipótesis secundaria 1 se 




3.2.3 Validación de las hipótesis Secundarias 
3.2.3.1 Validación de la Hipótesis Secundaria 1  
 
Ho. La aplicación de Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado no 
reducirá los reclamos de envases de poliestireno en la empresa Matritech S.A.C, SJL-2018. 
Ha. La aplicación de Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado reducirá 
los reclamos de envases de poliestireno en la empresa Matritech S.A.C, SJL-2018. 
Prueba WILCOXON 
 
Tabla N.º 7 Estadísticos descriptivos 
 N Media Desv. Desviación Mínimo Máximo 
RECLAMOS_ANTES 12 13,5000 5,60032 7,00 23,00 
RECLAMOS_DESPUES 12 6,8333 4,48904 ,00 14,00 
 
















Sig. asintótica(bilateral) ,023 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos positivos. 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS  
INTERPRETACIÓN: De la tabla N.º 7, queda demostrado que la media de reclamos 
antes (13.5) es mayor que la media de reclamos después (06.83), que es lo que se busca en 
el presente estudio, disminuir reclamos, asimismo en tabla N°8 se observa que el nivel de 
significancia es menor a 0.05 por consiguiente, se rechaza a la hipótesis nula, aceptando la 
hipótesis alterna. 
 
Validación de la normalidad de los datos 
Con el fin de contrastar la hipótesis secundaria 2, es necesario determinar si los datos 
que corresponden a la variable dependiente antes y después son de comportamiento 
paramétrico o no paramétrico, para este fin y ya que los datos obtenidos son de 12 
periodos, se procederá a la prueba de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro 
Wilk, ya que como se menciona la muestra es inferior a 30. 
Regla de decisión: 
Ho: SIG < 0.05 DATOS NO PARAMETRICOS 
Ha: SIG> 0.05 DATOS PARAMETRICO 





Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
PRODUCCIÓN 
CONFORME_ANTES 
12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 
PRODUCCIÓN 
CONFORME_DESPUÉS 
12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 
Fuente: Elaboración propia (SPSS) 





Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRODUCCIÓN 
CONFORME_ANTES 
,132 12 ,200* ,951 12 ,644 
PRODUCCIÓN 
CONFORME_DESPUÉS 
,262 12 ,022 ,781 12 ,006 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia (SPSS) 
 
INTERPRETACIÓN: De la Tabla Nº 10 como se menciona en líneas más arriba, 
utilizaremos el estadígrafo de Shapiro wilk por ser una muestra pequeña, menor a 30, con 
el cual se puede determinar el nivel de significancia de antes es mayor a 0.05 por lo cual es 
un valor normal o paramétrico, sin embargo el nivel de significancia del después es menor 
que 0.05, por lo que es un valor considerado no paramétrico, en este caso al obtener un 
valor paramétrico y uno no paramétrico la validación de la hipótesis secundaria 2 se 
realizará con la prueba WILCOXON 
 
3.2.4 Validación de las hipótesis Secundarias 
3.2.4.1 Validación de la Hipótesis Secundaria 2  
 
Ho. La aplicación de Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado no 




Ha. La aplicación de Buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado 




Tabla N.º 11 Estadísticos descriptivos 
 N Media Desv. Desviación Mínimo Máximo 
PRODUCCIÓN 
CONFORME_ANTES 
12 88,7500 2,22077 84,00 92,00 
PRODUCCIÓN 
CONFORME_DESPUÉS 
12 93,9167 ,90034 93,00 95,00 
 
 














Sig. asintótica(bilateral) ,002 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS  
INTERPRETACIÓN: De la tabla N.º 11, queda demostrado que la media de producción 
conforme antes (88.75) es menor que la media de producción conforme después (93.92), 
que asimismo en tabla N°12 se observa que el nivel de significancia es menor a 0.05 por 








































Discusión de los resultados 
 
A partir de los hallazgos encontrados, aceptamos la hipótesis general que la aplicación de 
buenas prácticas de manufactura en el área de termoformado mejoró el control de la 
calidad en la producción de envases de poliestireno, en la empresa Matritech S.A.C, SJL-
2018.Estos resultados guardan relación con lo que sostienen; Alzamora (2004), Tirado 
(2004) y Pazmiño (2014) en sus proyectos de investigación, quienes señalan 
respectivamente que; la aplicación de buenas prácticas de manufactura dirigido a un 
ambiente limpio e higiénico son los primeros pasos para obtener una calidad alta en 
nuestros productos, teniendo como resultado un incremento del 79% a comparación de 
porcentaje inicial de 58%, obteniendo 21% de mejora en el nivel de calidad, solo con 
mantener el ambiente y el personal limpio e higiénico. El siguiente trabajo tuvo como 
resultados que el nivel de la calidad en la producción incremento en 25% de un inicial de 
62% y por último, Pazmiño obtuvo como resultado que la aplicación de buenas prácticas 
de manufactura en el lugar de trabajo incremento la calidad en su producción en un 37%, 
resultados que respaldan al 5.66% que se ha obtenido en el presente estudio, si bien es 
cierto es una cifra inferior al porcentaje obtenido por los señores mencionados, se infiere 
que es por el tiempo invertido el cual supera la aplicación de BPM de la presente tesis. 
Así mismo en la teoría de, FIGUEROA C.(2004), en el cual nos hemos basado para 
nuestro marco teórico expresa que; la aplicación directa de las buenas prácticas de 
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manufactura busca siempre la mejor forma de fabricar un producto limpio de excelente 
calidad para garantizar la satisfacción del cliente. Esto es acorde con lo que en este 
estudio se halla. 
De nuestra hipótesis específica aceptamos que la aplicación de Buenas prácticas de 
manufactura en el área de termoformado reducirá los reclamos de envases de poliestireno 
en la empresa Matritech S.A.C, SJL-2018. Estos resultados guardan relación con lo que 
sostienen; Alzamora (2004), Tirado (2004) y Pazmiño (2014) en sus proyectos de 
investigación, quienes señalan respectivamente que; la aplicación de Buenas Prácticas de 
Manufactura tuvo una repercusión favorable en los índices de reclamo por productos 
aptos para su distribución este disminuyó en 15%. El siguiente trabajo tuvo como 
resultados una disminución en sus índices de reclamos en un 18%, y por último Pazmiño 
también señala un descenso en el índice de reclamos en un 12%. Lo cual respalda que en 
los resultados de la presente tesis, se disminuyó un 50% los reclamos ya que paso de 
13.5% a 6.8%, lo cual es una cifra considerable.  
De nuestra hipótesis específica aceptamos que la aplicación de Buenas prácticas de 
manufactura en el área de termoformado aumentará la producción conforme de envases 
de poliestireno en la empresa Matritech S.A.C, SJL-2018. Estos resultados guardan 
relación con lo que sostienen; Alzamora (2004), Tirado (2004) y Pazmiño (2014) en sus 
proyectos de investigación, quienes señalan respectivamente que; la aplicación de Buenas 
Prácticas de Manufactura produjo un incremento en el índice de productos aceptados de 
12% de un inicial de 76%. El siguiente trabajo tuvo un incremento de su índice de 
productos aprobados internamente de 10% de un inicial de 83%, y finalmente Pazmiño 
señala que su índice de aprobación de productos final tuvo un incremento de 8% de un 
inicial de 84%. Finalmente en la producción conforme tenemos valores similares  ya que 






















































 Se concluyó que las buenas prácticas de manufactura mejoraron el nivel de 
calidad en la producción de envases de poliestireno en un 5.7% según la tabla N.º 
3 de los resultados obtenidos, llevando los valores del control de calidad de 
87.66% a 93.3% según las medias obtenidas. 
 
 Se determinó que la aplicación de buenas prácticas de manufactura influyó en la 
minimización de reclamos de envases de poliestireno por parte de los clientes, los 
valores medios pasaron de 13.5% a 6.83% según la tabla Nº. 7 de los resultados 
obtenidos, obteniendo así una reducción de 6.67% de los reclamos de envases de 
poliestireno en la empresa Matritech S.A.C -2018 
 
 
 Se concluye que la aplicación de buenas prácticas de manufactura aumentó el 
porcentaje de producción aprobada en la empresa Matritech S.A.C 2018, llevando 
los valores de 88.75% a 93.92% según se detalla en la tabla N.º 11 de resultados, 




















































 Se recomienda a la empresa seguir llevando el control de higiene tanto con el 
personal, el área de trabajo y las materias primas. 
 
 Se recomienda seguir con las capacitaciones de buenas prácticas de manufactura, 
asimismo involucrar al personal con los objetivos de calidad de la empresa. 
 
 Se recomienda implementar más formatos de control tanto para el proceso como 
para el seguimiento de la higiene del personal. 
 
 Se recomienda realizar más inspecciones de control de calidad por turno de trabajo. 
 
 Se recomienda implementar un manual de buenas prácticas de manufactura. 
 
 Se recomienda buscar la certificación en Buenas prácticas de Manufactura. 
 
 Se recomienda a la empresa, la contratación de más personal para el área de control 
de calidad, ya que un solo inspector de calidad no puede controlar todas las líneas 
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Fuente: elaboración propia 
TABLA 1: MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES DE LA INVESTIGACIÓN. 
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APLICACIÓN DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA MEJORAR EL NIVEL DE CALIDAD EN LA PRODUCCIÓN DE ENVASES DE POLIESTIRENO EN EL ÁREA DE TERMOFORMADO 




Sen entiende por 
buenas  practicas de 
manufactura un 
conjunto de criterios, 
guias y normas que 
conducen a una 
práctica, o maneras de 





calidad y desepeño 
que cumplan con las 
expectativas de los 
clientes(FIGUEROA 
C.2014) 
Se adoptará buenas 
prácticas de 
manufactura en las 
operaciones realizadas 
por el área de 
termoformado, para ello 
se involucrará al 
personal para hacer que 
se sienta comprometido 
con la misión y visión 





La calidad la define el 
cliente, ya que es el 
juicio que este tiene 
sobre un producto o 
servicio que por lo 
general es la 
aprobación o rechazo. 
”. (Gutiérrez, 2010, 
p.20)
Se adoptará buenas 
prácticas de 
manufactura en las 
operaciones realizadas 
por el área de 
termoformado, para ello 
se involucrará al 
personal para hacer que 
se sienta comprometido 
con la misión y visión 






Fuente: elaboración propia 
 









limpieza en el área 
de trabajo.




% higiene del 
personal
Población:            
Registro de 
producción liberada de 
la línea 2 de 
termoformado de 12 
meses
Instrumento:       Ficha 
de recolección de 
datos.     Análisis:          
Estadística inferencial
ESPECÍFICAS
¿Cómo la aplicación de Buenas 
prácticas de manufactura mejorará el 
nivel de calidad en la producción de 
envases de poliestireno en el área 
de termoformado en la empresa 
Matritech S.A.C, SJL-2018?
¿Cómo la aplicación de buenas 
prácticas de manufactura reducirá 
los rechazos de envases de 
poliestireno en el área de 
termoformado en la empresa 
Matritech S.A.C, S.J.L -2018?
¿Cómo la aplicación de Buenas 
Practicas de Manufactura de 
envases de poliestireno en el área 
de termoformado reducirá los 
reclamos de los clientes en la 





Determinar si las Buenas 
prácticas de manufactura en 
el área de termoformado 
reducen los reclamos  de 
envases de poliestireno en la 
empresa Matritech S.A.C, SJL-
2018.
La aplicación de Buenas prácticas 
de manufactura en el área de 
termoformado reducirá el rechazo 
de envases de poliestireno en la 
empresa Matritech S.A.C, SJL-
2018.
La aplicación de Buenas prácticas 
de manufactura en el área de 
termoformado reducirá los 
reclamos de los clientes de 
envases de poliestireno en la 
empresa Matritech S.A.C, SJL-
2018.
La aplicación de Buenas prácticas 
de manufactura mejorará el nivel 
de calidad en la producción  de 
los envases de poliestireno en el 
área de termoformado en la 
empresa Matritech S.A.C, SJL-
2018.
Determinar si la  aplicación de 
Buenas prácticas mejorará el 
nivel de calidad en la 
producción  de los envases 
de poliestireno en el área de 
termoformado  en la empresa 
Matritech S.A.C, SJL-2018?
ESPECÍFICOS
Determinar si las Buenas 
prácticas de manufactura en 
el área de termoformado 
reducen el rechazo de 
envases de poliestireno en la 
empresa Matritech S.A.C, SJL-
2018.





Se entiende por buenas 
prácticas de manufactura un 
conjunto de criterios, guías y 
normas que conducen a una 
práctica o maneras de actuar, 
que permiten la elaboración de 
productos con inocuidad 
comprobada, de calidad y 
desempeño que cumplan con 
las expectativas de los 
clientes.(FIGUEROA C.2004)
Se adoptará buenas 
prácticas de manufactura en 
las operaciones realizadas 
por el área de 
termoformado, para ello se 
involucrará al personal para 
hacer que se sienta 
comprometido con la misión 
y visión de la empresa, 














Muestra:                  
igual a la población





La calidad la define el cliente, 
ya que es el juicio que este 
tiene sobre un producto o 
servicio que por lo general es 
la aprobación o rechazo. […]. 
La calidad es ante todo la 
satisfacción del cliente, la cual 
está ligada a las expectativas 
que este tiene sobre el 
producto o servicio. Tales 
expectativas son generadas 
de acuerdo con las 
necesidades, antecedentes, el 
precio, la publicidad, la 
tecnología, la imagen de la 
empresa, etc.”. (Gutiérrez, 
2010, p.20)
Se adoptará buenas 
prácticas de manufactura en 
las operaciones realizadas 
por el área de 
termoformado, para ello se 
involucrará al personal para 
hacer que se sienta 
comprometido con la misión 
y visión de la empresa, 





















































Gráfico N°2  




Fuente: Matritech S.A.C 
Del gráfico podemos interpretar que el 74.47% del rechazo de productos se debe a 4 causas principales: Método de trabajo inadecuado, malos hábitos de 
higiene, falta de compromiso y área desordenada, en orden de importancia, por lo cual priorizaremos esos puntos en la presente tesis. 
 
 






































 Tabla N º  4 





























Tabla N º   5 
Fuente: Elaboración propia 
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ANEXO 4: TABLA DE DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES APLICACIÓN DE BUENAS 
PRÁCTICAS DE MANUFACTURA ÁREA DE TERMOFORMADO MATRITECH S.A.C. 
N° DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTRO 
1 
Inspección  del estado higiénico sanitario del personal,  
considerando así la aptitud del personal para tomar  
posición en la línea de producción. Registrar en el 
formato Control higiénico sanitario del personal. 
 
 






i) Cerciorarse de que el material este correctamente 
ubicado en la  máquina y  el molde. 
ii) Cerciorarse de que sus materiales de trabajo estén 
aptos para empezar a laborar. 
iii) Asegurarse de que se cumpla con el Instructivo de 
limpieza y desinfección de superficies en 
termoformado. 
iv) Asegurarse de que las condiciones del producto 
sean las indicadas en la ficha de producto y la orden 
de producción 
 
   
  Jefe de turno  
 
 
Relevo de turnos 




i) El operario debe trabajar respetando estrictamente  
las condiciones establecidas en la ficha de producto 
evitando consumir material en exceso. 
ii) En el caso de caer un producto al piso este será 
ubicado en el saco de scrap, estos pasaran  al 
proceso de molienda, posteriormente al proceso de 
extrusión  (Temperaturas alrededor de los 290°C) 
asegurándonos de esta manera de eliminar los 
posibles microorganismos presentes en estos. 
iii) En caso los envases se contaminen con cualquier 
sustancia estos serán desechados (Colocar en el 
Tacho de basura e informar al Jefe de área para que 
se tomen las medidas necesarias y se evite más 













i) Todo personal que realice algún mantenimiento, 
cambio de molde o troquel  (Al término de la 
actividad y antes de iniciar otra,  deberá  lavarse  y 
desinfectarse las manos, según instructivo de 
lavado y desinfección de manos. 
ii) Considerando las buenas prácticas de manufactura  
el personal deberá lavarse y desinfectarse las  
manos en cada ingreso a planta, después de cada 
limpieza superficial del área,  después de arreglarse 
la mascarilla, gorra, u otros  equipos de protección 
personal, después de toser. 
iii) La omisión de lavado y desinfección de manos será 
registrado por vigilancia en el formato Control de 


















Control de tránsito 
por la Exclusa. 
5 
Para el proceso de embalaje se usarán materiales que 
permitan el almacenamiento de producto en 
condiciones de inocuidad para el caso de elementos 
termoformados se usarán bolsas de PEAD como 
elemento aislante (embalaje primario) y caja de cartón 
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Tabla Nº 9 




































Tabla Nº 10 
Fuente: Matritech S.A.C 
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